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Paten tanspruch 

Mil- Faservlies verstMrkte Kunstdarrahdllan / dadurch ge- 
kemizeichnet, daB sie ein Faservlies mil einsr Mindest- 
naBf estigkeit von 30 N und einer Mindes tnafldehnung 
von 95 % enthalten, wobei das Faservlies hoi dor 
Darmherstellung mit einem f ilmbildendeu , gegebeneuf alls 
hartbaren Polymeren beschichtet wurde. 
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Schlauchhulle 



Hochwertige Rohwurstsorten werden auch heute .noch nach 
dem Naturreife-Verfahren hergestellt, Sie erhalteri ihre 
schnittf este Konsistenz nicht durch chemische Zusatze, 
die eine Schnellreife ermoglichen, sondern durch einen 
5 langdauernden Luf ttrocknungs- and RaucherprozeB , in dem 
das Brat etwa 1/3 an Gewicht verltert und infolge eines 
Reifungs- oder Fermen tie rung svorganges umgerotet und 
haltbar gemacht wird. Haufig verlauft der ProzeB unter 
einer erwiinschten Beschiramelung. 

10 Die urspriinglich fur diesen Zweck eingesetzten Natur- 
darme erftillen zwar die Anf orderungen bei der Rohwurst- 
reifung, zeigen jedoch einige Nachteile bei der Her- 
stellung der Wurst wie z.B. schwankende Kaliber-Durch- 
messer und Langen, schwierige Verarbeitung nur im Hand- 

15 betrieb, geringe Spritz- und Clipf estigkeit , Locher und 
Beschadigungen ; deshalb ist der Einsatz von Naturdarmen 
bei den modernen, we itgehend automat is ier ten Wursther- 
stellungsmethoden in Fleichwarenfabriken problematiscti 
und praktisch ausgeschlossen. 
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Auch die abgewandelten Naturdarme, wie sie als soge- 
nannte Hautf aserdarme und eiweiBbeschichtete Gewebe- 
geriiste angeboten werden, konnen die geschilderten Nach" 
telle der Naturdarme, insbesondere bei einer automati- 
5 sierten, maschinellen Wurstherstellung , nicht in vollem 
Umfange beseitigen. 

Die Entwicklung eines Kunstdarmes auf Cellulosebasis 
(Regeneratcellulose ohne Oder mit Papierf aserverstar- 
kung) ermoglichte die fabrikmaflige Herstellung groBka- 

10 libriger Wursterzeugnisse mit Hilfe von automat ischen 

Full-, Portionier- und Clipanlagen. Wahrend diese Kunst- 
darme fur die Herstellung von Rohwurst nach dem Schnell- 
reif everf ahren sehr gut geeignet sind, 1st fur die Pro- 
duktion hoherwer tiger Rohwurstsorten nach dem Natuz- 

15 reif everf ahren eine hohere Was serdampf diffu sion und 

Atmungsaktivitat e rwiinscht- Dartiber hinaus gewahrlei- 
stet die relativ glatte Oberflache nicht immer die 
vollflachige Besiedlung mit Edelschimmei . 

Daneben werden sogenannte Leinendarme, d.h. abgenahte 
20 Sackchen aus Nesselgewebe , eingesetzt. Sie besitzen 

jedoch keine wirtschaftliche Bedeutung, da sie nur im 
tiandwerklichen Betrieb verwendet werden konnen und zu- 
dem eine Reihe anderer Nachteile mit sich bringen, wie 
z.B. mangelndes Schrumpf verhalten und Durchschlagen 
25 des Fettes. Auch Schlauchhullen aus nicht-gewebten 
Vliesstoffen bringen aus den gleichen Griinden keine 
Vorteile. 
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Es besteht daher ein Bedarf, einen Kunstdarm zu schaffen, 

der die guten Eigenschaf ten des t-Iaturdarms hinsichtlich 

der Atmungsaktivitat sowie die des Cellulosekuns tdanns 
™ "" — ■■ 

hinsichtlxch Festigkeit und Maschinenverarbeitbarkeit 
in sich vereinigt und zudem wirtschaf tlich gefertigt 
werden kann. 

Uberraschenderweise gelang dies mit den erf indungsge- 
maflen, mit einem Faservlies verstarkten Kunstdarmhtillen, 
die dadurch gekennzeichnet sind, daB sie ein Faservlies 
mit einer MindestnaBf estigkeit von 30 N und einer NaE- - 
dehnung von 95 % enthalten, das bei der Darmherstellcng 
mit einem f ilmbildenden, hartbaren Polymeren beschichtet 
wurde . 

Ais Faservlies eignen sich grundsatzlich alle flachigen 
Fasergebilde mit m 2 -Gewichten zwischen 10 und 120 g, 
wie z.B. : 

- Langfaserpapiere auf Basis natiirlicher und/oder re- 
generierter Cellulosef asern, gegebenenf alls mit Zu- 
satz von synthetischen Fasern 

- Faservliese, sogenannte Non-wovens r auf Basis Zell- 
stoff und/oder Zellwolle und/oder Baumwolle und/oder 
Polyamid und/oder Polyester und/oder Polypropy len . 
Diese Faservliesstof fe konnen zusatzlich mit einem 
eingelagerten Netz, einem sogenannten Fasergelege, 
ausgeriistet sein. 

- Spinnwirrvliese aus endlos gesponnenen Faden auf Ba- 
sis Polyamid, Polyester, Polypropylen , verfestigt 
durch Bindemittel oder auf thermischem Wege. 
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Besonders geeignet sind Spinnvliese auf Basis Poly amid 

und Polypropylen. Diese Spinnvliese, vornehmlich die mit 

thermischer Verf estigung, besitzen in Abhangig^ei t von 
2 

ihrem m -Gewicht ausreichende isotrope Eigenscnar ten, 
d.h. gleichmaBige Festigkeit und Dehnung in Langs- 
und Querrichtung* Aufgrund der pimktforiuig anf. jeLrach- 
ten thermischen Verf estigungspunkte besitzen derartige 
Spinnvliese eine maschenartige Struktur, die eine gute 
Impragnierung mit der Beschicht.ungslosung gestattet 
und uberdies ein gewebeartiges , rustikales Aussehen 
liefert. 

Als Beschich tungsmateri alien sind grundsatzlich alle 
f ilmbildenden Polymeren geeignet, die als Pulvar auf- 
gestaubt und anschlieBend thermisch zu einem Film ver~ 
schmolzen oder als Beschichtung in Form einer Schmelze, 
Losung, Suspension oder Dispersion aufgebracht und durch 
eine anschlieBende Trocknung verfilmt werden. So sind 
z.B. folgende Polymere geeignet: 

- Polyole frin-Pulver beliebiger Korngrofle, insLtj<Joiidere 
Polyethylen und Polypropylen, wobei die gewur.s^hte 
Atmungsaktivirat durch die aufgebrachte Menge sowie 
durch den Grad der thermischen VerschweiBung gesteuert 
wird. 

- WaBrige Dispersionen von Homo- oder Copolymer isaten 
von Vinylidenchlorid, Vinylalkohol , Acryiaten und/ 
oder Siloxanen mit einem Fes tstof fgehalt von 10 bis 
60..%, vorzugsweise 25 bis 30 %. 
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- Molekulardisperse Oder kolloidale Losungen bzw. Sus- 
pensionen folgender Polymere allein oder in Mischungen: 
Salze und Verbindungen der AlginsSure ; 
Celluloseether wie Carboxymethylcellulose , Methylcel- 
lulose, Hydroxyethylcellulose und Mischether; 
Starke und deren Derivate; 

EiweiBstoffe wie Kollagene, Gelatine, Kaseinate; 
Polyvinylalkohol ; 

Polys iloxan-Emulsionen und -Suspensionen, 

Im Falle wasserloslicher Polymeren sollte eine Vernetzung 
durch Zusatz iiblicher Hartungsmittel erfolgen, wie z.B. 
dur ch : 

Aldehyde, z.B. Formaldehyde Dialdehyde, z.B. Glutaral- 
dehyd, Melamin-Formaldehyd-Harze, Harnstof f-Formaldehyd- 
Harze, Polyamin- und/oder Polyamid-Epichlorhydrin-Kon- 
densationsprodukte . 

Die Aushartung kann auch durch eine entsprechende Be- 
handlung in der Gasphase erfolgen. 

Der Beschichtungslosung bzw. -dispersion kann zur Ef- 
hohung der Lagerfahigkeit ein geeigneter Konservierungs- 
stoff, z.B. PHB-Ester, Sorbinsaure, zugesetzt werden. 

Vorzugsweise wird zur Beschichtung eine Kombination 
von EiweiB und Vinylhomo- oder Copolymer isaten im Gew.- 
Verhaltnis 30:70 bis 70:30 eingesetzt. Besonders bevor- 
zugt wird eine waBrige Dispersion mit einem Feststoff- 
gehalt von 10 bis 15 Gew.-% einer 50/50-Mischung aus Poly- 
vinylalkohol und Gelatine verwendet. 
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Die erf indungsgemaBen Schlauchhiillen k5nnen durch Im- 
pragrxierung bzw. Beschichtung des Fasergeriistes mit 
arischlifeBender Trocknung,Schlauch- und Nahtbildung und 
Konfektionierung hergestellt werden. 

Die Impragnierung bzw. Beschichtung des Fasermaterials 
wird vorzugsweise nach Verf ahren durchgef uhrt , wie sie 
aus der Papier- und Textilbeschi.chtung bekannt sind. 
Dabei wird das Faservlies in der Originalbrexte beschich- 
tet. Dabei eignet sich besonders das Tauchverf ahren , 
wobei die Faserbahn durch eine Wanne gefuhrt wird, die 
das Beschichtungsmaterial in Losung oder Dispersion 
enthalt. Der UberschuB wird durch eine geeignete Vor- 
richtung, z.B. Rakel, Quetschwalze oder Luftbiirste, 
abgestreift, wobei gleichzeitig fur eine gute Durch- 
trankung des Vliesmaterials gesorgt wird, Hierbei wird 
ein beidseitiger Auftrag erzielt. Die Auf tragsstSrke 
wird durch die Feststof fkonzentration, die Viskositat, 
die Geschwindigkeit (Verweilzeit in der Wanne) und 
durch die Abstreifung eingestellt. Es ist auch moglich, 
mit Hilfe von Walzen aufzutragen, wobei wie aus dem aus 
der Papierindustrie bekannten Streichverf ahren (Kiss- 
coat) eine ein- oder beidseitige Beschichtung durchge- 
fuhrt werden kann. 

Bei der Extrusionsbeschichtung wird das Beschichtungs- 
material in Form einer Schmelze, Losung oder Dispersion 
durch eine Schlitzdiise auf die vorbeilauf ende Faser- 
bahn aufgetragen^ 

Die Auftragsmenge wird durch die Feststof fkonzentration 
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und Viskositat der Beschichtungsmischung , dem Extru- 
sionsdruck, die Schlitzweite und die Geschwindigkeit 
der Faserbahn, eingestellt. 

Die beschichtete Faserbahn wird iiblicherweise dann ge- 

5 trockne't. Dabei ist der Temper aturverlauf sowohl auf 

die Art des Fasergeriistet (z.B. FlieBpunkt von Poiymer- 
fasern) wie auf die cheraische Zusairanensetzung der Be- 
schichtungsmasse, z.B. erforderliche Temperaturen zur 
Kondensation von Harterkomponenten, abzustimraen. So- 

10 Lange die Beschichtxingsmasse noch in f liissigem. Zustand 
ist, muB ein Ankleben vermieden werden. Deshalb erfolgt 
die Trocknung vorzugsweise beruhrungsf rei . Dazu eignen 
sich z.B. verfcikal angeordnete Trocknungsschachte oder 
horizontal angeordnete Trocknungskanale , in denen die 

15 Bahn seitlich durch Kluppenketten gehalten und damit 
am schrumpfen gehindert wird. Die Erhitzung kann ent- 
weder durch elektrische oder gasbeheizte Infrarot- 
Strahler, durch HeiBluft oder Hochfrequenz erfolgen. 
Sobald die Oberflache des beschichteten Vlieses ange- 

20 trocknet ist, kann eine Kontakttrocknung, z.B. iaber 
beheizte Walzen, zur Nachkondensation angeschlossen 
we r den - 

Die Schlauch- und Nahtbildung kann ebenfalls auf ver- 
schiedene Weise durchgefiihrt werden. Vorzugsweise 
25 wird 

die beschichtete Faservliesbahn auf Nutzbreite 
zugeschnitten. Aus den einzeinen Nutzen wird iiber 
eine Formatschulter ein Schlauch mit Nahtuber- 
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lappung geformt, wobei die Naht durch SchweiBen, 
Nahen, vorzugsweise durch eine sogenarinte Uher- 
wendlingsnaht Oder Kleben (handelsiibliche geeignete 
Kleber, z.B. auf Polyurethan- oder Acrylatbasis 
sowie Hotroelt-Kleber auf geeigneten Maschinen) ver- 
festigt werden kann. 

Weiterhin kann eine Schlauchbildung. durch zwei iiberein- 
ander gelegte beschichtete Vliesbahnen in Originalbreite 
dadurch erfolgen, da6 in bestimmten Abstanden entspre- 
chend dem gewunschten Kaliber diese durch Kleben oder 
SchweiBen streif enweise miteinander verbunden werden. 
In der Mitte der SchweiBnaht wird durch Schneiden oder 
DurchschweiBen (TrennschweiBen) getrennt, so daB flach- 
gelegte Schlauche mit je 2 seitlichen Nahten entstehen. 

Die erfindungsgeraaBen Schlauchhiillen konnen in handels- 
iiblicher Form konf ektioniert werden. 

Ebenso ist es m6glich, zur Einsparung der Schlauchkonfek- 
tionierung die Schlauchbildung und Verarbeitung (Fullen) 
in einem Arbeitsgang vorzunehmen. Die beschichtete Vlies- 
bahn wird in diesem Falle von einer Rolle unmittelbar 
vor der Verarbeitung mit Hilfe geeigneter Vorrichtungen 
(Schlauchbeutelmaschine) zu einem Schlauch geklebt, ge- 
naht oder geschweiBt, anschlieBend gefUllt und ver- 
schlossen. 

je nach Verwendungszweck und Wunsch des Verarbeiters 
konnen die erf indungsgemaBen Schlauchhiillen auch in 
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unterschiedlichen Einfarbungen hergestellt werden f indem 
man entweder entsprechend eingefarbte Faservliesmateria- 
lien Oder eine rait einem geeigneten Farbstof f versehene 
Beschichtungsmasse einsetzt. Auch eine vollflachige oder 
partielle^Bedruckung der Schlauchhullen mit einem vom 
Verarbeiter gewiinschten Farbton oder Druckbiid nach 
einem bekannten Druckverfahren kann vorgenommen werden. 
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Beispiel 1 



Ein thermisch verfestigtes Polypropylen-Spinnvlies mit 
einem m 2 -Gewicht von 50 g wurde mit einr waBrigen Be- 
schichtungsmasse mit 12 % Feststoff, bestehend aus 50 % 
Polyvinylalkohol (Verseif ungsgrad 99 mittlere Vis- 
kositat) und 50 % einer handelsiiblichen Gelatine mitt- 
lerer Gelharte (ca. 120 Bloom) unter Zusatz von 1 % Har- 
ter, bezogen auf die Gesamtmischung auf Basis Melamin- 
f ormaldehydharz beschichtet. 

Der Beschichtungsmasse wurden 0,1 % eines handelsiibli- 
chen Netzmittels zur besseren Benetzung des Faservlieses 
sowie 2,5 % Glyzerin zur Erhohung der Geschmeidigkeit des 
Endproduktes zugesetzt. Die Beschichtungsraischung hatte 
eine Viskositat von ca. 400 mPas. Durch Erwarmen auf 
15 ca. 40 J C wurde diese zur Erleichterung des Auftrages 
auf 220 mPas reduziert. 

Die Beschichtung erfolgte nach dem Tauchverf ahren , wobei 
die Vliesbahn durch eine Wanne mit der Beschichtungs- 
masse gefuhrt wurde. Nach Passieren von Rakelabstreif ern 
20 zur Entfernung uberschttssiger Beschichtungsmasse er- 
folgte die Trocknung im beruhrungslosen Zustand in ei- 
nem IR-Schacht bei Schachttemperaturen von 165 (Ein- 
tritt) bis 240°C (Austritt) . Die Maschinengeschwindig- 
keit bet rug dabei 4 m/min. 

25 Aus der beschichteten Vliesbahn wurden Nutzbreiten von 
200 mm geschnitten. Diese wurden auf einer geeigneten 
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Vorrichtung zu Schlauchen von 60 mm 0 geformt, wobei 
die Verklebung der uberlappten Naht mit einem Kleber 
auf Polyurethanbasis vorgenommen wurde. Aus dem so er- 
haltenen Schlauch wurden auf einer handel sub lichen 
Konf ekt ion iermas chine Abschnitte von je 50 cm Lange 
mit einseitiger Abbindung hergestellt. Weiterhin wurden 
auf einer handelsiiblichen Raffmaschine Schlauchlangen 
von 10 und 20 m zu Raffraupen verarbeitet. 



Die Schlauchhiillen besaBen foigende Eigenschaf ten: 



1 0 Flachengewicht 

Bruchlast langs/quer 
Dehnung langs/quer 
Luf tdurchlassigkeit 



78 g/m nach DIN 53 104 

34/31 N/15 mm nach DIN 53 112 

100/109 % U 
2 

34 1/ra • , min, bei 100 mm WS 



Die Abschnitte wurden auf einem Abschnittsf tiller , die 
15 Raffraupen auf einer automatischen Full-Clip-Anlage 

rait Salami-Rohwurstbrat gefiillt. Die Wurste wurden so- 
wohl nach dem Schnellreif en wie auch nach dem Natur- 
reifeverf ahren ohne und mit Beschimmelung fertigge- 
stellt. 

20 Die erf indungsgemaB hergestellten Schlauchhiillen konn- 

ten also grundsatzlich nach handwerklich und industriell 
iiblichen Wurstherstellungsverf ahren verarbeitet werden. 
Als Vorteil ist herauszustellen , daB eine vorherige 
Wasserung, wie sie bei der Verarbeitung von anderen 

25 Kunstdarmen zwingend notwendig ist, entf alien kann. 
Aufgrund der speziellen Eigenschaf ten der- Atmungsak- 
tivitat ergab sich ein guter und gleichmafiiger Verlauf 
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der Reife, Trocknung und Rauohannahme des Rohv/ursterzeug- 
nisses. Die f ertiggestellten Wxirste wiesen eine trockene, - 
nicht durchgefettete Oberflache auf . Die gute Rauchan- 
namne, verbunden mit den transparencen Eigensehaf ten 

5 der Hulie mit der schwach sichtbaren Rasters truktur 

des einge lager ten Faservlieses, liefi das Wuutyut vor- 
teilhaft durchscheinen und yerlieh dem fertigen Erzeug- 
nis ein ansprechendes, natiirliches Aussehen. Das Riick- 
schrumpf verbal ten der Hiille erlaubte ein gutes "Mit- 

10 gehen" mit dem schrumpf enden Brat und eine faltenfreie 
Umspannung* Beim Anschneiden der fertigen Wttrste zeigte 
sich eine iiber den Querschnitt gleichmaflig schnittfeste 
und gute Bratkonsistenz . Das Abschaien der Hulie konnte 
muhelos und ohne nennenswerte Bratreste vorgenomraen 

15 werden. 

Beispie l 2 

Mit den gleichen Materialien wie in Beispiel 1 wurde ei- 
ne ein- und beidseitige Beschichtung nach deni Kiss-coat- 
Verfahren durchgeftihrt . Die Entfernung der uberschiissi- 
20 gen Beschichtungsmasse sowie der gleichzeitige Glatt- 
strich erfolgte 

a) mit rnechanischen Rakeln; 

b) mit einer Windburste. 

Durch Variation des windbtirs tendruckes konnten die 
2b Luftdurchlassigkeitswerte der fertigen Wursthtille in 
einem Bereich von 100 bis 700 1/m / min bei 100 mm WS 
variiert werden* 



WW 5201 



130067/0342 



BAD ORIGINAL 



3029028 



4Hr 



Der Beschichtungsauf trag warde in einem kombinierten 
Trockenverfahren, bestehend aus Inf rarotstrahlern, 
HeiBluft und beheizten Walzen, durchgef iihrt . 

Die Weiterbehandlung und Verarbeitung der be schi elite ten 
5 Vliesbahn entsprach der von Beispiel 1 . 

Auch die rait den fertigen Hiillen hergestellten Wurste 
ergaben analoge Eigenschaf ten. 

Beispiel 3 

Mit den Materialien wie in Beispiel 1 wurde eine Be- 
10 schichtung ±m Tauchverf ahren an einer Textilbeschich- 

tungsmaschine mit horizontalem beruhrungsf reiem Trocken- 
kanal durchgef iihrt . Mit einer zusatzlichen Rakelein- 
richtung wurde der Beschichtungsauf trag egalisiert. 
Die beschichtete Vliesbahri wurde seitlich mit Hilfe 
IS von Kluppenketten gespannt und so durch den Trocken- 
kanal geleitet. Die Temperatur der Heiflluft betrug 
I40 bis 170°C / die Maschinengeschwindigkeit 10 bis 15 
m/min. Die Weiterverarbeitung der beschichteten Vlies- 
bahn zu Wursthiillen und die Konfektionierung erfolgte 
20 wie in Beispiel 1 beschrieben. Auch die anwendungs- 

technische Beurteilung fiihrte zu gleichen Ergebnissen* 

Beispiel 4 

Nach dem in BeispieL 1 beschriebenen Verfahren wurden 

verschiedene mit Bindemitteln verfestigte Polyamid- 

2 

25 Spinnvliese in Flachengewichten von 20 bis 50 g/m 
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mit dor in Beispiel 1 beschricbencn Besch iohtungsmischung 
ausgeriistet und nach dem beschr iebenen Vorfahrcn zu 
schlauchformigen HUllen verarbeitet. Das Aussehen der 
Hullen und der darin hergestellten Wiirste entsprach 
dent aus Beispiel 1 , jedoch zeigte sich bei der V/erar- 
beitung unter Praxisbedingungen iiber die Lango des 
Wurstabschni ttes zunachst ein starker auf geweitetcr , 
dann sich verjungender Kal iberdur chine sser . Auf diese 
Weise sind keuleriformige Wursterzeugnisse herstellbar , 
die Produkten aus einer handwerk lichen Fertigung im 
Naturdarm in ihrem Aussehen nahekoinmen . Die in Beispiel 
1 aufgelisteten Eigenschaf ten hinsichtlich des Reifungs- 
und Trocknungsverlaufes sowie des Abschalverhaltens 
sind in gleicher Weise vorhanden 

Beispiel 5 

Nach dem in Beispiel 1 beschriebenen Verfahren wurden 
verschiedene Stapelf aser-Wirrvliese auf Basis Zell-/Baum- 
wolle und Polyamid-/Zellstof f /Zellwolle, jeweils ohne 
und mit einem grobmaschigen Baumwollgelege , mit dem be- 
schriebenen Beschichtungsgemisch ausgeriistet und zu 
schlauchformigen Hullen verarbeitet ♦ Die darin herge- * 
stellten Wursterzeugnisse wiesen ein weniger transparen- 
tes, opakes Erscheinungsbild auf und im Falle des ein- 
gearbeiteten Fasergeleges eine netzartige Grobstruktur , 
die der Wurst ein "rustikales " Aussehen verlieh. 

Die sonstigen Eigenschaf ten waren wie in Beispiel 1 be- 
schrieben. 
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Beispiel 6 

In einem weiteren Versuch wurden nach dem in Beispiel 3 
beschriebenen Verfahren die in Beispiel 5 beschriebenen 
Faserwirrvliese mit einer handelsublichen , fiir Papier- 
be schichtungen verwendbaren Dispersion auf Basis Poly- 
vinylidenchlorid-Copolymerisaten mit einem Feststoffge- 
halt von 25 % impragniert. Bei der nachf olgenden Trock- 
nung erfolgt eine partielle Verfilmung des Polymeren. 
Die Werte fur die Luf tdurchlassigkeit konnten durch die 
Auftragsmenge zwischen 10 und 30 g/m 2 in einem weiten 
Bereich variiert und eingestellt werden. 

Die in diesen Schlauchhiillen hergestellten Wiirste zeig- 
ten eine bessere Transparenz als-in Beispiel 5 angegeben, 
wobei im Falle von Hullen mit zusatzlichem Fasergelege 
die grobmaschige Netzstruktur noch vorteilhaf ter zum 
Ausdruck kam. Das Abschalverhalten war praxisgerecht- 

Beispiel 7 

Nach dem in Beispiel 1 beschriebenen Verfahren wurden 
Polypropylen-Spinnvliese mit verschiedenen Dispersionen 
auf Basis Polyacrylsaureestern, Polyvinylalkohol und 
-acetat mit Feststof f gehalten von 10 bis 30 % imprag- 
niert. Dabei wurde festgestellt, da8 insbesondere Poly- 
acrylate zu einer starkeren Verfestigung und zu einer 
abnehmenden Elastizitat des beschichteten Vliesstof fes 
fuhren. Es 1st daher zweckmaBig, die Festigkeits- und 
Dehnungseigenschaften der f ilmbildenden Polymerbe- 
schichtung denen des eingesetzten Vliesstoffes anzu- 
gleichen. Je nach Wahl des Vliesstoffes und der diesem , 
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angepafiten Beschichtungsmischung konnen die e3astischen 
Eigenschaf ten der fertigen Schlauchhiiile entsprechend 
den praktischen Verarbeitungsbedingungen varliert wer- 
den . 



WW 5201 

~ - V ^30067/0342 



